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Coating polypropylene foam with a coating-resistant surface, e.g. for 
production of wood, metal or plastic laminates, involves applying non-woven 
fabric to act as a bonding base and then sticking on the coating material 
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Abstract of DE1 01 38848 

A method for coating polypropylene (PP) foam with a surface which is unreceptive to coating involves (a) 
applying a non-woven fabric to the foam surface to form a semi-finished product with a bonding base and 
then (b) sticking the covering material on the non-woven. 
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schichtungsunfreundlicher Oberfiache mittels eines Kie- 
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# 1 .1 , ^ 

Beschreibung 



[0001] Die Erfindung belrifft ein Verfahren zur Beschich- 
tung von P?(Polypropy]en)-Kunstsr.oflr5;chauTn mil be- 
schichlungsunlreundlicher Oberflache. Vorzugsweise han- 
delt es sich bei dem zu beschichlenden Kunststoflschaum 
uni Partikclschaum oder uin Schnittschaum oder urn Form- 
korper aus Schauni. 

[0002] Panikelschauni enisieht aus Schaumpariikeln, die 
niiteinander zu einem Formleil verschweiBl oder verklebi 
werden. Die Schaumpartikel entsichen z. B. durch Extrusion 
ungescliauniier oder geschaumter Schmclzcslrange und 
gleichzeiiiges Granulieren. 

[0003] Das ungeschauinte Mikrogranulal wird ini Aulo- 
klaven ini nachhinein init TreibmiUel oder mil Luft beladen. 
[0004] Das TreibmiUel oder Luft enthaltende Mikrogranu- 
lal kann in eineni Zwischenschritl zu Schaumparlikeln vor- 
gcschaumt wcrdcn und/odcr in cincin abschlicficndcn Vcr- 
fahrensschritt mit anderen Partike[n geschaunit bzw. nach- 
gebiaht. und verschweiBl werden. 

[0005] Das aus geschaumten Schmelzestrangen entste- 
hende Granu[at kann in gleicher Weise wie das unge- 
schaumte Granulat behandelt werden. 

[0006] Die Schaumparlikel werden am Ende einer Form 
zugefuhrl, in der das gewiinschle FonnLeil aus den 
Schaumparlikeln entstehl. Dazu wird die Form mil den 
Schaumparlikeln vorzugsweise unter Druck vollstandig ge- 
fiillt und werden die Schaumpartikel anschlieBend mit HeiB- 
dampf beaufschlagt. Der HeiBdampf stromt zwischen den 
Schaumpartikeln hindurch und erwarmt die Partikel oberfla- 
che. Das bewirkt eine zusatzliche Expansion der Schaump- 
artikel und nach Aufschmelzen der Oberflache unter dem 
herrschenden Druck die gewunschtc VerschweiBung der 
Schaumpartikel. 

[0007] Bei PP sind dabei Temperaturen von mehr als 150 
bis ITOGrad Celsius zu erreichen, Dazu wird der HeiB- 
dampf hochgespannt. Bei Erreichen von 4 bis 6 bar Dampf- 
druck konnen die genannten 150 bis 170Grad Celsius an 
der Oberflache der Schautnstolfpartikel erreicht werden. 
[0008] Nach dem Kuhlen und Ausformen von Formteilen 
aus Partikelschaum zeigen die Formteile haufig eine unru- 
hige, strukturierte Oberflache. Die unruhige Oberflache re- 
suliert daraus, daB die Schaumpartikel aus einer Vielzahl 
von 2^11en bestehen. An den senkrechten Zellwanden der 
auBen liegenden Zellen zeigt sich eine Einschniirung in der 
Oberflache, an den horizontalen Zellwanden der auBen He- 
genden Zellen eine Auswolbung. Dies wird haufig als Ap- 
felsinenhaut bezeichnet. 

[0009] Eine solche Oberflache ist beschichtungsunfreund- 
lich. 

[0010] Die Oberflache bildet sich bei dem Aufkaschieren 
von Dekorfolien sehr leicht an der Dekoroberflache ab. 
[0011] Geschnittener Schaum kann sowohl aus extrudier- 
tern Schaum als aucb aus Partikelschaumformkorpem ge- 
wonnen werden. AnlaB fur das Schneiden von Schaum ist 
eine zu groBe Abmessung des Ausgangsschaununalerials, 
die so nicht verwendet werden kann. Handelsiiblich ist 
Blockmaterial aus Schaumparlikeln, desgleichen relativ 
dicke Flatten aus extrudiertem Schaum. Zur Erzeugung diin- 
ner Flatten erfolgt ein Spaltes des Schaumes. Zum Spalten 
bieten sich Sagen an. Die Schnittflache ist durch nebenein- 
ander liegende offene Zellen gekennzeichnet 
[0012] Je nach ZellgroBe ist die Schaumoberflache von 
ganz schlechter BeschichtungsquaLitSt. Beim Aufkaschieren 
von Dekorfolien ist ein zufricdcnstcUcndcs Obcrflachcncr- 
gebnis nur sehr schwierig bzw. mit erheblichen Kosten zu 
erreichen. 

[0013] Die oben angesprochen Formkorper konnen auch 



spritzgeschaumt sein oder aus Partikelschaum bestehen. Der 
Spritzschaum isi wie extrudierler Schaum zu sehen. Der 
Partikelschaum ist oben erortert. 

[0014] Der Rrfindung liegt deshalh die Aufgabe zugrunde, 
5 eine einwandfreie Beschichtung zu erreichen. 

[0015] Dabei wendet sich die Erfindung nicht. dem Lhermi- 
schen Kaschieren sondern dem an sich bekannlen Kleben 
von Deckschichien zu. Beim Kleben ist grundsatzlich eine 
inoglichst dunne Kleberschicht das Ziel. Ohne weiieres 

iO fuhrt das Kleben jedoch nicht zum Ziel, weil in Anwendung 
sich die UnregelinaBigkeiten des IJntergrundes bei dCinnen 
Kleberschichien auf einer dunnen Dekorflache abbilden. Im 
Rahmen der Entwicklung hat deshalb mit dem Kleber eine 
VergleichmaBig des Untergrundes slattgefunden. Allerdings 

15 entsieht ein sehr groBer Kleberverbrauch, bevor auch dunne 
Dekorfolien eine ausreichende Oberflache erreichen. Der 
sehr groBe Kleberverbrauch ist wirtschaftlich aufwendig, 
wcil fiir PP hcrkommlichc und giinsligc Masscnklcbcr ungc- 
eignet sind. Die anwendbaren Kleber sind ein \^elfaches 

20 teurer als die herkominlichen Massenkleber. 

[0016] Ein hoher Kleberverbrauch ergibt sich auch, wenn 
anstelle diinner Dekorfolien biegefeste Flatten aufgeklebt 
werden soUen. Die Flatten konnen sich den Unebenheiten 
des zu beschichtenden Kunststoffschaumes nicht oder nicht 

25 genug anpdssen. Wenn eine ausreichende Klebung sicherge- 
slellt werden soli, miiBten die Hohlraume zur aufzubringen- 
den Platte ausgefullt werden. 

[0017] Das gleiche gill fur weniger steife aufzubringende 
. Flatten, die sich den Unebenheiten anpassen lassen. Entwe- 
30 der bilden sich die Unebenheiten nach der Anpassung der 

aufzubringenden Flatten auf den Flatten ab oder es mussen 

die Hohlraume mit Kleber ausgefullt werden. 

[0018] In weiterer Ausbildung der Erfindung wird der 

Kleber\'erbrauch drastisch dadurch gesenkt und werden her- 
35 komniliche Massenkleber dadurch anwendbar, daB die 

Schaumoberflache fiir das Kleben mit einem Klebergrund 

versehen wird. 

[0019] Der Klebergrund besteht nach der Erfindung aus 
einem Vlies. Das Vlies wird auf der Schaumoberflache befc- 

40 stigi. Das so entstandrae Produkt bildet ein Halbzeug, das in 
weiteren Verarbeitungswegen an anderen Stellen die Be- 
schichtung erfahrt Die Vliese bestehen aus einer Faser- 
schicht und besitzen anders als bekanhte Armierungsge- 
webe eine ganzflachig iiberraschend glatte Oberflache. 

45 [0020] Vorzugsweise wird der Klebegrund thermisch auf- 
kaschiert. Das thermische Aufkaschieren von Textilien ist 
bekannt. Z, B. ist das thermische Aufkaschieren beschrieben 
in der DE 38 31 323 Al, DE 38 22 933 Al, DB- 
AS 17 04 677, CH-PS 345740, DE-AS 15 04 864, 

50 DE 16 29 454 Al, Bei der DE 38 31 323 wild ein TextiL, 
wablweise ein Gewebe oder nur Fasem, gemeinsam mit ei- 
ner Kunststofif-Folie zur Annierung einer Plattenoberflache 
auf KunststofTschaumplatten aufkaschiert. Die Kunststoff- 
schaumplatten und die Folie mussen dazu an den Kaschier- 

55 flachen plastifiziert werden/sein. Die notwendige Erwar- 
inung wird mittels einer HeiBwalze erreicht, die von der 
freien Folienseite auf die Folie driickt. 
[0021] Bei der DE 38 22 933 wird ein Kunststofifschauni- 
strang miuels eines Extruders erzeugt und zur Annierung in 

60 den noch extrusionswarmen Strang ein Textil eingedriickt. 
[0022] Die DE-AS 17 04 677 zeigt dnen KunststofF- 
schaumstrang, auf den ein Gewebe oder Vlies aufgelegt 
wird. AnschlieBend wird ein Polyvinyychloridpulver oder 
Poly lathy len aufgestreut und bis zur Gelierung erhitzt und 

65 gcwalzt bzw. kalandricrt wird. 

[0023] Die CH-PS 345740 enthalt einen Vorschlag zur 
Annierung (hier genannl Verstarkung) eines Kunststoff- 
schaumes mit Netz, Fasem oder Geweben. Die Armierung 
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kann in die Oberfiache des Kunststoffschaumes einge- 
schiiiolzen, abcr auch aufgeklcbt werden. Femer isi die Ab- 
deckung der Annierung mit weitereiii Schaumstoff vorgese- 
hen. Dahei finden Walzen unri Heizeinrichtungen Veruen- 
dung. 

10024] Wahlweise wird der Vorgang in verschiedenen vie- 
len Schichlen wiederholt. 

10025] Die DE-AS 15 04 8()4 und DE 16 29 454 zeigen 
Verfahren, bei denen ein Arniierungsgewebe zwischen zwei 
sich bildenden Schaumstotfschichten eingeschlossen wird. 
1 0026] Fiir alio Armicrungsvoi^gange ist kennzeichnend, 
daB der Herstellungsvoigang erst abgeschlossen ist, wenn 
das Textil beschicht worden ist. Bei der erfindungsgemaBen 
Aufbringung eines Klebegrundcs entsiehl ein Produkl, nam- 
lich ein Zwischenprodukt, ohne Hinzufiigung weiterer 
Schichten. Das Aufbringen einer DeckschichL erfolgl erst in 
der Endverarbeitung. 

10027] Vorzugswcisc bcstcht die Kunststoffschaumfolic 
fiir den erfindungsgemaBen KJebergrund aus extrudiertem 
Polypropylen, die Raumgewichte und Dicke der Schaumfo- 
lie konnen die gleichen sein, wie bei den vorstehend be- 
schriebenen Schaumfolien und Schaumschichten. Vorzugs- 
weise besteht der erfindungsgemaBe Klebegrund aus einem 
Faservlies bzw. Viskosevlies oder aus einer Faserlage in 
Fonn eines Papiers. 

[0028] AIs Werkstoff fur das Vlies eignen sich besonders 
Polyamid (PA), Polyethylenenterephthalat (PET), Polypro- 
pylen (PP), Cellulose, Viskose, Baumwolle oder Gemische 
derselben. 

[0029] Das Vlies kann sehir dunn sein. Je dunner die 
Vliesejsind, desto wirtschafdicher ist der erfindungsgemaBe 
Klebegrund. Wahlweise konnen naturlich auch dicke Texd- 
lien zum Einsatz komiiien. 

[0030] Die Qualitiit der Vliese wird ublicherweise nach 
dem Flachengewicht bemessen. 

[0031] Vorzugsweise besitzen die eingesetzten Vliese 
mindestens ein Rachengewicht von 10 Granun pro Quadrat- 
meter. 100 Gramm pro Quadratmeter werden in der Praxis 
jedoch voraussichtlich nicht uberschritten. 
[0032] Durch teilflachiges oder ganzflachiges Eindringen 
von KunststofFschaum in das Vlies entsteht ein form- und 
kraftschliissiger Verbund zwischen dem KunststofFschaum 
und dem Klebegrund. Zusatzlich oder allein kann ein Ver- 
bund bei Vliesen aus Kunststoff auch durch VerschweiBen 
des Vlieses mit dem zu beschichtenden Kunstschaum- 
schaum und mit der abdeckenden Folie des Klebegrundes 
bewirkt werden. 

[0033] TeilflSchig kann nach der Erfindung auch heiBen: 
punktformig. Dainit wird kein mathematischer PHjnkt be- 
zeichnet, sondem kleinflachige \brbindungsstellen, die re- 
gelmaBigen oder unregelmaBigen Abstand voneinander ha- 
ben. Vorzugsweise ist der Abstand zwischen den Verbin- 
dungssteilen groBer als der Durcbmesser der Verbindungs- 
stellen. 

[0034] Die Form der Verbindungsstellen kann rund und/ 
Oder eckig und/oder gesireckt und/oder kompakt sein. 
[0035] Das VerschweiBen seizt voraus, daB die nach der 
Erwarmung und mit SchweiBdruck gegeneinander gebrach- 
ten Telle auch aus verschweifibaren WerkstofFen bestehen. 
Die VerschweiBbarkeit setzt regelmaBig voraus, daB minde- 
stens teilweise gleiche Kunststofifoestandteile in den Teilen 
vorhanden sind. Im Zweifel laBt sich die VerschweiBbarkeit 
mit einem oder wenigen SchweiBtests klaren. 
[0036] Die fUr das VerschweiBen erforderiiche Tfempera- 
tur wird z. B. durch HciBgas (^icicht Bei dem HciBgas kann 
es sich um elektrisch erzeugte HeiBluft oder um Verbren- 
nungsgase handeln. Zur Erzeugung der Verbrennungsgase 
werden vorzugsweise Brenner verwendeL Dann wird von 



einer Rammkaschicrung gesprochen. 

[0037] Die MeiBgase werden gegen die SchweiBflachcn 
gerichtet. 

[0038] Der SchweiRdruck kann mil. einem geeigneten 
5 Werkzeug erzeugt werden. 

[0039] Wall I weise werden gieichzeii ig Wamie und Druck 
bewirkt. Nach der Erfindung geschieht das z. B. durch Bii- 
geln, mitlels beheizter Kalanderwalzen, mitteis beheizler 
Prcsse bzw. mit einem Pragesiempel. 
to [0040] Mit dem Pragestempel kann das Textil icilweise in 
den zu beschichtenden KunststofFschaum eingedriickt wer- 
den. (Tiinstig ist, wenn Noppen in den zu beschichtenden 
KunsistotFschaum gedriickt werden. Auf dem Wege wird 
die Warme besser in den KunsLstoffschaum getragen. Zu- 
15 gleich wird die beini ganzflachigen Walzen bestehende Ge- 
fahr einer Weilenbildung im Material verhindert. 
[0041] Auch ohne Eindriicken in den zu beschichtenden 
KunststofFschaum konnen die Stcmpcl und Walzen mit 
Noppen und/oder Stegen von Vorleil sein. 
20 [0042] Pragefliachen und Noppen bzw. Stege an Stempeln 
und Walzen entstehen z. B. durch eine Gravur, bei der die 
Rache zwischen den Nopjxj/Slegen an den Stempeln und 
Walzen ausgearbeitet wird. 

[0043] Vorteilhafterweise hat die Verwendung von Wal- 
25 zen und Pressen eine VergleichruaBigung der Dicke des zu 
beschichtenden Kunststoffschaumes zur Folge. Die Walzen 
sind in bekannter Weise in einem Walzengeriist in einem ge- 
wiinschten Abstand gehalten. Der diu-ch den Walzenspalt 
gehende Kunststoffschaum und der erfindungsgemaBe Kle- 
30 bergrund werden zusammengedriickt. Im Bereich der piasd- 
schen Erwannung fuhrt das zu einer bleibenden Verfor- 
mung. 

[0044] Pressen haben die gleiche Wirkung, weil die Pres- 
sen werkzeuge in gleicher Weise wie die Walzen beabstandet 

^5 werden konnen. 

[0045] Wahrend der Kunststoffschaum mit dem Kleber- 
grund zwischen den Walzen kondnuierlich durchlauFen 
kann, findet zwischen Pressen eine schrittweise Bewegung 
statt In den Ruhelagen des Kunststoffschaumes wird die 

40 Presse betatigt. 

[0046] Vorzugsweise wird das Material des zu beschich- 
tenden Kunststoffschaumes so plastifiziert, daB dessen Ma- 
terial mindestens 20%, vorzugsweise mindestens 40% (be- 
zogen auF die Dicke des Vlieses) und hochstens 80%, vor- 

45 zugsweise hochstens 60% (bezogen auF die Dicke des Vlie- 
ses) in das Vlies eindringt. 

[0047] Die so mit Vlies versehenen PP-Kunststoff- 
schaumteile bilden ein Halbzeug, das der verarbeitenden In- 
dusuie zugefutirt wird. Dort werden beliebige Deckschich- 
50 ten aufgebracht 

[0048] Auf das erfindungsgemaBe Halbzeug lassen sich 
als Deckschicht auch sehr diinne Dekorfilme sicher bzw. mit 
hoher GleichmaBigkeit aufkleben. 

[0049] Die Dekorfolie kann jedes Dekor darstellen. Dazu 
55 gehoren z, B . Holz und Leder. Anstelle der diinnen Dekorfo- 
lie kann als Deckschicht auf dem erfindungsgemaBen Kle- 
begrund auch jedes andere klebefahige Material auf dem er- 
findungsgemaBen Klebegrund aufgebracht werden. Das gilt 
fiir Holzplattcn und andere Holzschichten, fur Metallfolien 
60 und Metallplatten, fiir Papier, fiir Pappe, fiir thermoplasti- 
sche Elastomere (TPE)-Folien, Spanplatten, fiir aufzubrih- 
gende holzgefuUte Kunststoffe, insbesondere aus Polypro- 
pylen (FP) und andere Oberfiachen bildenden Flatten und 
dergleichen aus Kunststoff. Zu dien mGglichen Deckschich- 
65 ten gchorcn auch MDF(mcdium-dcnsity-Fascr)-Plattcn und 
HDL(high-pressurelaminates)-Platten. 
[0050] Als Kleber konunen fiir das Aufkleben der Deck- 
schicht auf dem erfindungsgemaBen Klebegrund vorzugs- 
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weise in Betracht: 

Wasserbasierende Dispersionsklebcr 
LosungsmiUelhaltige Kleber 
Haftklebsloffe 

Schmelzklebstoffe 5 
1 + 2-koinponenl.ige, reaktive Klebstoffe 
naturproduktbasierende Kleber 

Kleber auf Basis anorganischer oder organischer Verbindun- 
gen. 

[0051] Bei Anwendung wasserhaltiger und losungsniitiel- lO 
haltiger Kleber wird der zu beschichtende KunstslofiF- 
schauin Aufnahmefahig fiir das Wasser bzw. die Losungs- 
mit.tel gestaltel. Das geschiehl wahiweise durch Nadelung 
des Kunstsioffschaumes. 

[0052] Wahiweise wird die Vlicsdicke auch so gewahll 15 
trotz ausreichenden Eindringens von plastifiziertem Kunst- 
stoff in das Vlies und trotz ausreichenden Eindringens von 
Kleber in das Vlics noch cin ausrcichcndes Hohlraumvolu- 
men im Vlies zur Aufnahme/Abfiihren des Wassers bzw. 
Losungsmittels verbleibt. Die richtigen Eindringtiefen las- 20 
sen sich mil wenigen Handversuchen bestimmen. 

Palenianspriiche 

1. BeschichLung von PP-KunslsLolTschauiii iiiil be- 25 
schichLungsunfreundlicher Oberflache, dadurch gc- 
kennzeieliDCt, 

a) daB auf die zu beschichtende Kunststoff- 
schaumflache eine Klebergrund aufgebracht wird, 
der mit dem zu beschichtenden Kunststoffschaum 30 
ein Halbzeug bildet, wobei der Klebergrund aus 
einem zu befestigenden Vlies bestehL. und 

b) daB das Deckniaterial in der Weiterverarbei- 
tung aufgcklebt wird. 

2. Beschichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB als zu beschichlender PP-Kunststoff- 
schaum Parti kelschaum-Platten, -Formteile, -Folien 
Oder extrudierte Schaum-Platlen, oder Foiien oder ge- 
spritzte Schaumformteile verwendet werden. 

3. Beschichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB als Klebergrund ein Vlies verwendet 
wird, auch in Fonn von Papier oder als N^skosevlies, 
wobei Kunststoff-Fasem und/oder Naturfasem Ver- 
wendung finden. 

4. Beschichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet 45 
durch die Auswahl eines Vlieses aus der Gruppe: PA 
oder PET oder PP oder Cellulose oder Viskose oder 
Baumwolle oder von Gemischen davon. 

5. Beschichtung nach Anspruch 3 oder 4, 'gekenn- 
zeichnet durch die Verwendung eines Vlieses mit ei- 50 
nem Rachengewicht von 10 bis ICQ Gramm pro Qua- 
dratmeter. 

6. Beschichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies mit dem zu be- 
schichtenden Kunststoffschaum verschweiBt oder ver- 55 
klebt wird. 

7. Beschichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der beim SchweiBen plastifizierte Kunst- 
stoffschaum mindenstens 20%, vorzugsweise minde- 
stens 40% (bezogen auf die Dicke des Vlieses) und ma- 60 
ximal 80%, vorzugsweise maximal 60% (bezogen auf 
die Dicke des Vlieses) in dw Vlies eindringt. 

8. Beschichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Klebegrund ganz oder teil weise 
mit dem zu beschichtenden Kunststoffschaum vcrbun- 65 
den wird. 

9. Beschichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi eine punktformige Verbindung und/oder 
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eine noppenfOrmige Verbindung und/oder eine stegfor- 
mige Verbindung erzeugt wird. 

10. Beschichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnei, daB das Vlies aufgebugell 
oder mit HeiBgasen aufkaschiert wird oder niittels Pra- 
gestempel oder Kalanderwalzen oder mittels einer be- 
heizten Presse aufkaschiert wird, wobei die Befesli- 
gungspunkte und/oder Noppen und/oder Stege vonein- 
ander Abstand aufweisen. 

11. Beschichtung nach Anspruch 11, gekennzcichnei 
durch eine Flammkaschierung. 

12. Beschichtung nach einem der Anspriiche 1 bis IK 
gekennzeichnet durch die Verwendung einer dunnen 
Dekorfolie als Deckschicht oder einer biegesteifen 
Platte als Deckschicht oder von anpassungsfahigen 
Flatten oder Bahnen als Deckschicht. 

13. Beschichtung nach Anspruch 12, gekennzeichnet 
durch die Verwendung cincr Deckschicht aus Kunst- 
stoff oder Naturstoff » 

14. Beschichtung nach Anspruch 13, gekennzeichnet 
durch die Verwendung von Holzplatten, von Metallfo- 
lien und Metallplatten oder Metallblechen, von Papier, 
von Pappe, von TPE-Folien, von Spanplatten, von 
holzgef till ten Kunststoffen, von PP-Kunststoff, auch in 
Fonn von Folien, von MDF-Platten oder HPL-PlaLten. 

15. Beschichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
gekennzeichnet durch die Verwendung von Kleber fur 
die Deckschicht, der ausgewahlt ist aus der Gruppe von 
wasserbasierenden Dispersionsklebern, von losungs- 
mittelhaldgen Klebem, von Haftklebstoffen, von 
Schmelzklebstoffen, von 1 -»-2-komponentigen, reak li- 
ven Klebstoffen, von naturproduktbasierenden Kleber 
auf Basis anorganischer oder organischer Verbindun- 
gen. 

16. Beschichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Halbzeug fiir wasser- und/oder 15- 
sungsmittelhaltige Kleber wasser- und/oder losungs- 
mittelaufnahmefahig oder -abfuhrend gemacht wird. 

17. Beschichtung nach Anspruch 16, gekennzeichnet 
durch eine Nadelung des Halbzeuges oder dadurch, 
daB ein Vlies mit ein^ solchen Dicke verwendet wird, 
daB nach austeichendem Eindringen von Kunststofif 
beim Aufkaschieren auf den zu beschichtenden Kunst- 
stoffschaum und nach ausreichendem Eindringen von 
Kleber noch ein ausreichendes Hohlraumvolumen zur 
Wasseraufhahme bzw. Losungsmittelaufnahme bzw. - 
Abfuhren verbleibt 
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